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^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ Abstract 

A flat sheet nnetal blank is bent, pressed, and/or deep drawn to create a formed metal component. This has 
a channel-shaped profile/part-profile, reinforced with at least one stiffener panel (18). This is fitted into the 
profile mainly at right angles to its parallel bend lines (10) and rigidly fastened to the metal, before the 
formed component (2) is finished during further forming processes. The stiffener panel is fastened by 
forming of the metal blank and/or the stiffener panel. Alternatively, fastening may be by clinchinq. adhesive 
or rivetting. ^ j j 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unrterlagen entnommen 

(g) Verfahren zum Herstellen eines Metallformteils 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen ei- 
nes Metallformteils, bei dem das Metallformteil (2) in 
mehreren aufeinanderfolgenden Umformschritten durch 
Biegen, Pressen und/oder Tiefziehen aus einem ebenen 
Zuschnitt (4) aus Metallblech hergestellt wird, wobei ein 
nach Durchfuhrung eines Teils der Umformschritte er- 
zeugtes Zwischenprodukt (12) eine Mehrzahl von Im we- 
sentlichen parallelen Biegelinien (10) und in einem zu den 
Biegelinien (10) senkrechten Querschnitt ein rinnenformi- 
ges Profil oderTeilprofil aufweist. Urn die Biege- oder Ver- 
windungssteifigkeit desZwischenprodukts (12) zu vergro- 
Bern, so dali es sich bei spateren Umformschritten weni- 
ger stark verziehen kann, wird das rinnenformige Profil 
Oder Teilprofil mit mindestens einem Versteifungsbiech 
(18) versteift, das im wesentlichen senkrecht zu den Bie- 
gelinien (10) in das Profil Oder Teilprofil eingesetzt und 
Starr am Metallblech befestigt wird, bevor das Metall- 
formteil (2) durch weitere am Metallblech vorgenomme- 
' ne Umformschritte fertiggestellt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifFt ein Verfahren zum Herstellen eines 
Metallformteils, bei dem das Metallformieil in mehreren 
aufeinanderfolgenden Umformschritten durch Biegen, Pres- 5 
sen und/oder Tiefziehen aus einem ebenen Zuschnitt aus 
Metal Iblech hergestellt wird, wobei es nach Durchfiihrung 
eines Teils der Umformschrilte eine Mehrzahl von im we- 
sentlichen parallelen Biegelinien und in einem zu den Bie- 
gelinicn senkrechtcn Querschnitt ein rinncnfomiiges Profil lo 
Oder Teilprofil aufweist. Die Erfindung betrifft weiter ein 
Metallformieil umfassend ein in mehreren aufeinanderfol- 
genden Umfoniischritten aus einem ebenen Zuschnitt durch 
Biegen, Pressen und/oder Tiefziehen geformtes Metall- 
blech, das eine Mehrzahl von im wesentlichen parallelen 15 
Biegelinien und in einem zu den Biegelinien senkrechten 
Querschnitt ein rinncnformiges Profil oder Teilprofil auf- 
weist 

Im Kraftfahrzeugbau findet eine Vielzahl von langge- 
streckten Metallformteilen Verwendung, wie beispielsweise 20 
Mitteltunnel, Langstragerhalften, Langstrager oder Quertra- 
ger mit einem rinnenformigen oder geschlossenen Profil 
oder Teilprofil, die aus einem ebenen Zuschnitt aus Metall- 
blech hergestellt werden, der infolge einer zunehmend kom- 
plizierteren Gestalt der meisten Formteile gewohnlich in 25 
mehreren aufeinanderfolgenden Schritten durch Biegen, 
Pressen und/oder Tiefziehen so umgeformt wird, da6 das ge- 
bildete Mctallfonnteil parallel zu seiner Langsachse eine 
Mehrzahl von parallelen oder im wesentlichen parallelen 
Biegelinien aufweist, welche gewohnlich die Kanten des 30 
Profils oder Teilprofils bilden. Diesc aus Montage-, Steifig- 
keits- oder anderen Griinden haufig komplizierter geformten 
Blechteile konnen sich insbesondere bei einer groBeren 
Lange und/oder einer geringeren Blechdicke wahrend der 
Herstellungsphase aufgrund von Toleranzen der Blechdicke 35 
Oder der Materialeigenschaften oder infolge einer Abnut- 
zung des Werkzeugs verziehen, wodurch die MaBgenauig- 
keit der fertiggesteUten Teile verschlechtert wird. Dies hat 
jedoch zur Folge, daB beim Zusammenbau groBere Toleran- 
zen ausgeglichen werden miissen, wodurch insbesondere im 40 
Fall von erforderlichen Nacharbeiten der Arbeitsaufwand 
erheblich groBer wird, und daB die Anzahl unbrauchbarer 
Teile ansteigt. 

Um das Gewicht vom Blechstrukturteilen im Fahrzeug- 
bau zu verringem und Material einzusparen, wird in der 45 
DE43 07 563 Al bereits vorgeschlagen, an sieifigkeitsrele- 
vanten Stellen oder im Bereich von Krafteinleitungspunkten 
auf ein verhaltnismaBig diinn dimensioniertes Gnindblech 
ein oder mehrere Verstarkungsblechc flachig aufzulegen und 
mindestens vorlaufig zu befestigen, die Bleche anschlieBend 50 
gemeinsam zum Blechstrukturteil umzuformen und nach 
dem Umformen unlosbar miteinander zu verbinden, bei- 
spielsweise durch Druckfugen (Clinchen), Finpressen und 
Verpragen von Einstanzbolzen bzw. Einstanzmuttem, 
SchweiBen oder Verkleben. 55 

Weiter ist aus der DE 42 28 396 Al ein Herstellungs ver- 
fahren fiir ein tiefgezogenes oder formgestanztes Doppel- 
blech-Strukturteil bekannt, bei dem ein Grundblech und ein 
Versteifungsblech mit einem Lochmuster versehen und so 
iibereinandcrgelegt werden, daB sich die Locher nicht uber- 60 
decken. Nach einem Verbinden der beiden zueinander paral- 
lelen Bleche durch SchweiBen oder Clinchen werden diese 
gemeinsam tiefgezogen oder formgestanzt und anschlie- 
Bend durch die Locher hindurch mit Hilfe von Spreizstem- 
peln auseinandergedrijckt, um die Versteifungswirkung zu 65 
verbessem. 

Da jedoch in beiden Fallen das Grundblech und die Ver- 
starkungsbleche flachig gegeneinander anhegen, eignen sich 



derarlig verstarkte Bleche nicht besonders gut, um mit ge- 
ringem Matcrialeinsatz rinncnfonriigc oder rohrfonnig gc- 
schlossene Profile gegen Querbiegung und/oder Verwin- 
dung wahrend der Herstellungsphase zu versteifen. 

Aus der DE-OS 24 13 343 der Anmelderin ist weiter ein 
Verfahren zum Befestigen eines U-Profils auf einem Steg 
aus mehreren parallelen Blechen bekannt, bei dem hydrau- 
Usch oder pneumatisch eine Zunge aus einem der Schenkel 
des U-Profils herausgeslanzt und mit ihrem freien Ende un- 
ter Vcrfonnung des Steg materials in den Steg hineinge- 
driickt wird. Ura ein Ausweichen des Stegmaterials zu er- 
moglichen, ist der gegenuberliegende Schenkel an der Ver- 
formungss telle ausgespart. 

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, bei einem Verfahren und einem Metallformteil der 
eingangs genannten Art die Biege- oder Verwindungssteifig- 
keit eines nach Durchfiihrung eines Teils der Umform- 
schritte erzeugten Zwischenprodukts mit rinnenformigem 
Profil oder Teilprofil zu vergroBern, so daB es sich bei spate- 
ren Umformschritten weniger stark verziehen kann. 

Diese Aufgabe wird im Hinblick auf das Verfahren erfin- 
dungsgemaB dadurch gelost, daB das rinnenformige Profil 
oder Teilprofil mit mindestens einem Versteifungsblech ver- 
steift wird, das im wesentlichen senkrecht zu den Biegeli- 
nien in das Profil oder Teilprofil eingesetzt und starr am Me- 
tallblech befestigt wird, bevordas MetaUformteil durch wei- 
tere am Metallblech vorgenommene Umformschritte fertig- 
gestellt wird. Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die 
Steifigkeit des nach einem Teil der Umformschritte erzeug- 
ten Zwischenprodukts mit dem rinnenformigen Profil oder 
Teilprofil durch Versteifungs- oder Schottbleche zu vergro- 
Bern, die quer durch das rinnenformige P*rofil oder Teilprofil 
verlaufen und mindestens an einem Teil der Wande des Pro- 
fils oder Teilprofils des Zwischenprodukts befestigt werden, 
bevor die restlichen Umformschritte zur Fertigstellung des 
Metaliforrateiis vorgenommen werden. Langere Metall- 
formteile, wie Langstrager oder Mitteltunnel werden bevor- 
zugt durch mehrere Versteifungsbleche verstarkt, die 
zweckmaBig im wesentlichen im gleichen Abstand parallel 
zueinander angeordnet sind. 

Um zu vermeiden, daB das Zwischenprodukt zum An- 
bringen des oder der Versteifungsbleche aus dem Umform- 
werkzeug, d. h. aus einer Presse oder Biegemaschine ent- 
nommen werden muB, erfolgt die Befestigung des oder der 
Versteifungsbleche vorzugsweisc nicht durch SchweiBen 
sondem bevorzugt durch Umformen des Metallblechs iind/ 
oder des Versteifungsblechs, insbesondere durch Druckfii- 
gen oder Clinchen, weil dieses Verfahren einen ahnlichen 
Bewegungsablauf wie beim Tiefziehen, Pressen oder Stan- 
zen aufweist und sich daher gut in das Umformwerkzeug in- 
tegrieren laBt. Altemativ ist jedoch auch eine Befestigung 
der Versteifungsbleche durch Kleben oder Nieten innerhalb 
des Umform werkzeugs moglich. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung 
sieht vor, daB das Versteifungsblech an mindestens einem 
seiner Rander umgcbogen ist, so daB es mindestens einen 
zum benachbarten Metallblech parallelen Lappen aufweist, 
der flachig gegen das Metallblech anhegt, so daB er sich 
ohne wei teres mit HiLfe einer der genannten Fiigetechniken 
Starr mit dem Metallblech verbinden laBt. 

Um in erfindungsgemaB versteiften Metallformteilen, wie 
beispielsweise einem Mitteltunnel eines Kraftfahrzeugs, 
eine Verlegung von Kabeln, Schlauchen oder dergleichen zu 
ermoglichen, sieht eine weitere bevorzugte Ausgestaltung 
der Erfindung vor, daB das oder die Versteifungsbleche min- 
destens eine Durchgangsoffnung oder eine randofifene Aus- 
sparung aufweisen, die sich vorzugsweisc zu einer offencn 
Seite des rinnenformigen Profils oder Teilprofils hin ofifnet. 
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um das Verlegen der Kabel, Schlauche oder dergleichen zu 
crlcichtcm. Zur GcwichLscinsparung konnen die Vcrslci- 
fungsbleche vor dem Anbringen mit weiteren Durchgangs- 
offnungen oder Perforationen versehen werden, ohne die 
Steifigkeit des Zwischenprodukts zu beeintrachiigen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einiger in der 
Zeichnung dargestellter Ausfuhrungsbeispiele naher erlau- 
tert. Es zeigen: 

Fig. la- Id: Ansichlen mehrerer aufeinanderfolgender 
ArbciLsschrillc zur Hcrstellung cines Metallfoniitcils in pcr- 
spektivischer Darstellung; 

Fig. 2: einen Schnitt durch das Zwischenprodukt aus Fig. 
Ic entlang der Linic 2-2 mit einein ctwas abgewandeltcn 
Versteifungsbiech; 

Fig. 3a und b: eine perspektivische Ansicht eines weite- 
ren abgewandelten Versteifungsblechs und einen vertikalen 
Schnitt durch einen Teil des eingesctzten Versteifungs- 
blechs; 

Fig. 4a-4d: Ansichten mehrerer aufeinanderfolgender 
Schritte bei der Herstellung eines anderen Metallformteils 
von dessen Stimseite aus gesehen. 

Der in den Fig. la bis Id schematisch dargestellte Ar- 
beitsablauf bei der Herstellung eines als Mitteltunnel fiir ei- 
nen Personenkraftwagen vorgesehcncn, in Fig. Id in fcrti- 
gem Zustand dargestellten Metallformteils 2 umfaBt im we- 
sentUchen die folgenden Arbeitsschritte: ein in Fig. la dar- 
gestellter rechleckiger langgestreckter Zuschnitt 4 aus ei- 
nem diinnen ebenen Stahlblech mit zwei Langsscitenran- 
dem 6 und zwei schmaleren Stimseitenrandem 8 wird in ein 
Tiefziehwerkzeug (nichl dargestellt) eingelegt und entlang 
von zwei, zu den Langsseitenrandem 6 parallclen Biegeli- 
nien 10 in die in Fig. lb dargestellte Form tiefgezogen, so 
da6 das gebildete Zwischenprodukt 12 einen rinnenfbrmi- 
gen Querschnitt mit einer Bodenwand 14 und zwei gleich- 
hohen, unter einem Winkel von etwa 60 Grad entlang der 
Biegelinien 10 aus der Ebene der Bodenwand 14 nach oben 
abgebogenen Langsseitenwanden 16 aufweist. 

Um zu verhindern, daB sich das langgestreckte Zwischen- 
produkt 12 bei nachfolgenden Arbeitsschritten und insbe- 
sondere bei weiteren Umformschritten infolge von Toleran- 
zen der Blechdicke oder der Materialeigenschaften oder in- 
folge einer AbnuLzung des zuin Uinfonnen verwendeten 
Werkzeugs verzieht, werden ein oder mehrere Versteifungs- 
bleche 18 (in Fig. Ic sind drei Bleche 18 dargestellt) in das 
rinnenfonnige Profit des Zwischenprodukts 12 eingesetzt 
und entlang eines Teils ihres Umfangs starr mit diesem ver- 
bunden, be vor die auBersten Rander 20 der Langsseiten- 
wande 16 doppelt umgebogen und ein an die doppelt umge- 
bogenen Rander 20 angrenzender Streifen 22 der Liingssci- 
tenwande 16 nach auBen abgebogen wird, wie in Fig. Id 
dargestellt. 

Die ebenfalls aus Stahlblech mit einer gleichgroBen oder 
ggf. etwas groBeren Dicke hergestellten Versteifungs- oder 
Schottbleche 18 bestehen im wesentlichen aus einem trapez- 
formigen Mittelteil 24 mit einem dem rinnenformigen Quer- 
schnitt des Zwischenprodukts 12 im wesentlichen cntspre- 
chenden auBeren UmriB und drei, am kurzeren unteren Rand 
sowie an den beiden schragen Seitenrandem des Mittelteils 
24 im rechten Winkel zur Ebene desselben abgebogenen 
strcifcnformigen Lappen 30, 32, dercn Langc im wesentli- 
chen der T^ange des unteren Randes bzw. der schragen Sei- 
tenrander des Mittelteils 24 entspricht. Zur Vereinfachung 
der Herstellung stehen die Lappen 30, 32 zweckmaBig nach 
einer Breitseite zu iiber den Mittelteil 24 des Versteifungs- 
blechs 18 iiber, jedoch ist es auch moglich, zum Beispiel den 
Lappen 30 am unteren Rand in entgegengesetzter Richtung 
zu den Lappen 32 an den schragen Scitennindcrn abzubie- 
gen. 



Die Versteifungsbleche 18 werden senkrecht zu den Bie- 
gelinien 10 in das rinnenfonnige Profil des Zwischenpro- 
dukts 12 und damit senkrecht zu dessen Langsachse 34 ein- 
gesetzt, so daB die Lappen 30, 32 flachig gegen die Boden- 
5 wand 14 und die beiden Langsseitenwande 16 des Zwi- 
schenprodukts 12 anliegen und ein Umkippen der Verstei- 
fungsbleche 18 verhindern. Nach dem Einsetzen der Verstei- 
fungsbleche 18 werden die beiden Eormhalften des 'llef- 
ziehwerkzeugs, von denen die obere drei Querschlitze fur 

10 den Eintritt der Versteifungsbleche 18 aufweist, cmeul zu- 
sammenbewegt, um die Lappen 30, 32 der Versteifungsble- 
che 18 gegen die benachbarten Wande 14, 16 des Zwischen- 
produkts 12 anzupressen, bevor sic vorzugsweisc durch 
Umformung von Teilen der gegeneinander anliegenden B le- 
ts che innerhalb des 'liefziehwerkzeugs starr am Zwischenpro- 
dukt 12 befestigt werden. 

Die Befestigung der Versteifungsbleche 18 durch Umfor- 
mung innerhalb des Tiefzieh werkzeugs erfolgt vorzugs- 
weise durch Druckfugen (Clinchen), Dazu ist die untere 

20 Formhalfte des Tiefzieh werkzeugs im Bereich jedes Lap- 
pens 30, 32 mit zwei beweglichen Stempeln versehen, die 
nach dem Absenken des oberen Formteils in das rinnenfor- 
mige Profil hydraulisch betatigt werden und senkrecht zur 
Ebene der Lappen 30, 32 und der Wande 14, 16 von auBen 

25 her in diese eindringen, um Teiie 24, 26 der beiden Bleche 
nach innen in eine entsprechend angeordnete und etwas gro- 
Bere Abmessungen als der Stempel aufweisende Ausspa- 
rung in der oberen Formhalfte zu drucken, wobci die von 
den Stempeln nach innen gedruckten Teile 24, 26 durch eine 

30 geeignete Gestaltung der vorderen Enden der Stempel teil- 
weise vom umgebenden Blcch abgcschcrt werden und teil- 
weise mit diesem verbunden bleiben, wie in Fig. 2 darge- 
stellt und beispielsweise in den US-Patenten 5,305,517 oder 
5,408,735 naher beschrieben, deren Offenbarung im Hin- 

35 blick auf die Befestigung der Versteifungsbleche durch 
Druckfugen (Clinchen) als Teil der Offenbarung dieser An- 
meldung aufgenommen werden soil. 

Die Verbindung zwischen den Versteifungsblechen 18 
und dem rinnenformigen Zwischenprodukt 12 kann auch 

40 dadurch hergestellt werden, daB am Versteifungsbiech 18 an 
Stelle der breiten Lappen 30, 32 schmalere uberstehende 
Zungen 40 mit einer Einschniirung 42 im rechten Winkel 
zum Mittelteil 24 abgebogen werden, wie in Fig. 3a darge- 
stellt, und beim vorangehenden Tlefziehschritt zum Beispiel 

45 in der Mitte der Bodenwand 14 und der Seitenwande 16 
quer zur Langsachse 34 streifenformige Stege 36 entlang ih- 
rer Langsrander 38 vom umgebenden Metallblech abge- 
schert und nach innen ins Profil hineingedriickt werden, so 
daB zwischen dcrlnnenseite der Wande 14, 16 und den nach 

50 auBen weisenden Flachen der Stege 36 Schlitze 44 gebildet 
werden, in welche sich die Zungen 40 einfuhren lassen, wie 
in Fig. 3b dargestellt, um die Versteifungsbleche 18 an den 
vorgegebenen Stellen des Zwischenprodukts vorlaufig zu fi- 
xieren und ihr Unikippen zu verhindern. Nach dem Einset- 

55 zen der Versteifungsbleche 18 kann das obere Formteil er- 
ncut in das Profil hinein abgesenkt werden, um die Stege 36 
auf den Zungen 40 festzuklemmen, wobei diese Klemmver- 
bindungen ausreichend sind, um dem Zwischenprodukt 12 
fiir die nachfolgenden Umformschritte eine groBere Biege- 

60 und Verwindungssteifigkeit zu verlcihen. Eine Befestigung 
der Versteifungsbleche an den in die Schlitze 44 geschobe- 
nen Zungen 40 durch Druckfugen ist ebenfalls moglich, um 
die spatere Steifigkeit des Bauteils weiter zu vergroBem. 
Altemativ kann die Befestigung der Versteifungsbleche 

65 auch durch Clinch- Verbinder erfolgen, wie sie beispiels- 
weise in der CA 2127488 oder in der WO 9527147 be- 
schrieben sind, sowie auBerhalb des Ticfziehwerkzcugs 
durch SchweiBen, Kleben oder Nieten, wobei jedoch die 
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beiden zuerst beschriebenen Fiigetechniken unlet Umfor- 
rnung von gcgcncinander anliegendcn Blcchtcilen dcs Zwi- 
schenprodukts 12 und des Versteifungsblechs 18 bevorzugt 
wird. 

Im Zuge des Befestigens der Versteifungsbleche 18 am 5 
rinnenformigen Profil 12 durch Druckfugen konnen gleich- 
zeitig Durchtrittsoffnungen in der Bodenwand 14 cxier in 
den Langsseitenwanden 16 des Profils 12 ausgestanzt wer- 
den, durch die beispielsweise Kabel oder Schlauche in den 
spateren MiUelLunnel eintreten oder aus dicsem herausge- 10 
fuhrl werden konnen. Um ein Verlegen von Kabeln oder 
Schlauchen endang des Mitteltunnels zu ermoglichen, weist 
das in Fig. 2 dargestcllte Versteifungsblcch 18 eine halb- 
kreisfbrmige randoffene Aussparung 46 auf, die nach der 
Fertigstellung einen Hindurchtritt von Kabelbiindeln oder 15 
Schlauchen durch das Versteifungsblech 18 ermoglicht. 

Nach dem Befestigen der Versteifungsbleche 18 wird das 
versteifte Zwischenprodukt 12 weiteren Umfomnschritten 
unterzogen, bei denen, wie erwahnt, die Rander 20 der 
Langs sei ten wande 16 doppelt umgebogen und der an die 20 
doppelt umgebogenen Rander 20 angrenzende Streifen 22 
der Langssei ten wande 16 nach auBen abgebogen wird, wie 
in Fig. Id dargestellt. Waiter konnen an vorgegebenen Stel- 
len Sicken eingepreBl oder Aussparungen ausgestanzt wer- 
den, zum Beispiel um das Positionieren des fertigen Mittel- 25 
tunnels bei der spateren Montage zu erleichtem. 

Durch die Anbringung der Versteifungsbleche 18 vor den 
restlichen Umformschritten oder sonstigen Arbeilsschritten 
kann ein Verziehen des Zwischenprodukts 12 verhindert und 
damit die MaBgenauigkeit des fertiggestellten Metaliform- 30 
teils verbessert werden. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel in den Fig. 4a bis 4d ist das 
fertige Metallformteil 2 (in Fig. 4d in Stimseitenansicht dar- 
gestellt) im Unterschied zu dem vorangehend beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel ein Langs- oder Quertrager mit einem 35 
geschlossenen quadratischen Querschnitt, der gteichfalls 
mit Versteifungsbleche 18 versehen ist, die einen enlspre- 
chend quadratischen Mittelteil 24 aufweisen, senkrecht zu 
den von den Biegelinien 10 gebildeten paralleten Kanten in 
das im Querschnitt U-fbrmige Profil des Zwischenprodukts 40 
12 eingesetzt und zum Beispiel durch Druckfugen, wie oben 
beschrieben, starr mit diesem verbunden werden, bevor 
nach oben uber die Versteifungsbleche 18 uberstehende 
Randstreifen 50 iiber den Versteifungsblechen 18 zusam- 
mengebogen und an ihren Randem 52 miteinander verbun- 45 
den werden. 

Im Unterschied zu dem zuvor beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiel sind die quadratischen Versteifungsbleche 18 
hier perforiert, wie in Fig. 4c und d dargestellt, wodurch 
ohne EinbuBen im Hinblick auf die Biege- oder Verwin- 50 
dungssteifigkeit eine Reduzierung des Gewichts des Tragers 
moglich ist. 

Patentanspriiche 

55 

1 . Verfahren zum Herstellen eines Melallfonnteils, bei 
dem das Metallformteil in mehreren aufeinanderfol- 
genden Umformschritten durch Biegen, Pressen und/ 
oder Tiefziehen aus einem ebenen Zuschnitt aus Me- 
tallblcch hergestcllt wird, wobci es nach Durchfiihrung 60 
eines Teils der Umformschritte eine Mehrzahl von im 
wesentlichen parallelen Biegelinien und in einem zu 
den Biegelinien senkrechten Querschnitt ein rinnenfor- 
miges Profil oder Teilprofil aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das rinnenformige Profil oder Teilprofil 65 
mit mindestens einem Versteifungsblech (18) versteift 
wird, das im wesentlichen senkrecht zu den Biegeli- 
nien (10) in das Profil oder Teilprofil eingesetzt und 



Starr am Metallblech befestigt wird, bevor das Metall- 
fonnteil (2) durch wciterc am Metallblech vorgenom- 
mene Umformschritte fertiggestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Versteifungsblech (18) durch Umformen 
des Metallblechs und/oder des Versteifungsblechs (18) 
am Metallblech befestigt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Versteifungsblech (18) durch Druckfugen 
(CHnchen) am Metallblech befestigt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Versteifungsblech (18) durch Kleben am 
Metallblech befestigt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Versteifungsblech (18) durch Nieten am 
Metallblech befestigt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB an mindestens einem der 
zum Metallblech benachbarten Rander des Verstei- 
fungsblechs (18) ein Lappen (30, 32) umgebogen wird, 
der nach dem Einsetzen des Versteifungsblechs (18) 
flachig gegen das Metallblech anliegend starr mit die- 
sem verbunden wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Versteifungsblech (18) im Bereich des 
Lappens (30, 32) durch Druckfugen am Metallblech 
befestigt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Versteifungsblech (18) 
an mindestens einem seiner zum Metallblech benach- 
barten Rander mit einer abgebogenen Zunge (40) ver- 
sehen wird, die beim Einsetzen des Versteifungsblechs 
(18) in einen bei einem der vorangehenden Umform- 
schritte im Metallblech gebildeten Schlitz (44) einge- 
fiihrt und anschlieBend im Schlitz (44) festgeklemmt 
wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB anschlieBend ein Teil (50) 
des Metallblechs iiber das eingesetzte Versteifungs- 
blech (18) gebogen wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB gegeneinander anliegende, zu den BiegeUnien 
(10) im wesentlichen parallele Rander (52) des Metall- 
blechs Starr miteinander verbunden werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Versteifungsblech (18) 
in einer zur Durchfiihrung mindestens eines Teils der 
Umformschritte verwendeten Umformvorrichtung iii 
das rinnenformige Profil oder Teilprofil eingesetzt und 
am Metallblech befestigt wird. 

12. Metallformteil, umfassend ein in mehreren aufein- 
anderfolgenden Umformschritten durch Biegen, Pres- 
sen und/oder Tiefziehen aus einem ebenen Zuschnitt 
geformtes Metallblech, das eine Mehrzahl von im we- 
sentfichen parallelen Biegelinien und in einem zu den 
Biegelinien senkrechten Querschnitt ein rinnenfbnni- 
ges Profil oder Teilprofil aufweist, gekennzeichnet 
durch mindestens ein Versteifungsblech (18), das in- 
nerhalb des rinnenformigen Profils oder Teilprofils im 
wesentlichen senkrecht zu den Biegelinien (10) einge- 
setzt und Starr am Metallblech befestigt ist. 

13. Metallformteil nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Versteifungsblech (18) am Me- 
tallblech festgeclincht ist. 

14. Metallformteil nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Versteifungsblech (18) durch ei- 
nen Kleber am Metallblech befestigt ist. 

15. Metallformteil nach Anspruch 12, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB das Versteifungsblech (18) durch 

Nietcn aiii Metallblech befcstigt isl. 

16. Metal 1 form tei I nach einem der Anspriiche 12 bis 

16. dadurch gekennzeichnet, daB das Versteifungsblech 
(18) an mindestens einem seiner zum Metallblech be- 5 
nachbarten Rander einen im Winkel abgebogenen Lap- 
pen (30, 32) aufweist, der flachig gegen das Metall- 
blech anliegt und Starr an diesem befestigt ist. 

17. Metallformteil nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Lappen (30, 32) durch Druckfii- lO 
gen am Metallblech befestigt ist. 

18. Metallformteil nach einem der Anspruche 12 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, daB das Versteifungsblech 
(18) an mindestens einem seiner zum Metallblech be- 
nachbarten Rander eine im Winkel abgebogene Zunge 15 
(40) aufweist, die in einen Schlitz (44) des Metall- 
blechs cingreift und in diesem festgeklcmmt ist. 

19. Metallformteil nach einem der Anspruche 12 bis 
19^ dadurch gekennzeichnet, daB das rinnenformige 
Profil oder Teilprofil durch TJmbiegen eines Teils (50) 20 
des Metal Iblechs iiber das Versteifungsblech (18) zu ei- 
nem rohrfbrmigen Profil geschlossen ist. 

20. Metallformteil nach einem der Anspruche 12 bis 

19, dadurch gekennzeichnet, daB das Versteifungsblech 
(18) eine oder mehrere Durchgangsoffnungen (46) be- 25 
grenzt. 

21. Metallformteil nach einem der Anspruche 12 bis 

20, dadurch gekennzeichnet, daB das Versteifungsblech 
(18) perforiert ist. 

30 
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